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Abstract of EP0690095 

Polyethylene moulding materials (I) for the prodn. of moulded prods, with a surface resistance of not more 
than 10<9> OMEGA contain: 

(a) 0.1-80 wt.% polyethylene (a<1 >) or ethylene copolymer (a<2>) with a limiting viscosity number (LVN) 
of 100-700 ml/g; 

(b) 99.9-20 wt.% polyethylene with a LVN of at least 1600 ml/g, such that the total amt. of (a)+(b) is 
always 100 wt.% and the LVN of the mixt. of (a) and (b) is at least 1600 ml/g; 

(c) 1 .0-10.0 wt.% (w.r.t. a+b) of carbon black; and 

(d) 0-5.0 wt.% (w.r.t. a+b+c) of normal additives. 
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(54) Antistatische Polyethylenformmassen 

(57) Polyethylenformmassen zur Herstellung von 
Formkorpern mit einem Oberflachenwiderstand von 
hochstens 10 9 Q , bestehend aus 



a) 0,1 bis 80 Gew.-% elnes Polyethylens Oder eines 
Ethylencopolymerisats mit einer Grenzviskositat- 
szahl von 100 bis 700 ml/g, 

b) 99,9 bis 20 Gew.-% eines Polyethylens mit einer 
Grenzviskositatszahl von mindestens 1600 ml/g, 
wobei die Summe der Komponenten a und b stets 
100 Gew.-% betragt und die Grenzviskositatszahl 
des Polymerengemischs aus a und b mindestens 
1600 ml/g betragt. 

c) 1,0 bis 10,0 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-% 
des Polymerengemischs aus a und b) RuB sowie 

d) 0 bis 5,0 Gew.-% (bezogen auf die Mischung aus 
c und 



dem Polymerengemisch aus a und b) ublicher 
Zusatze. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft antistatisch ausgerustetes Poiyethylen (PE), das besonders zur Verarbeitung durch 
SpritzgieBen geeignet ist. 

Wegen seiner schlechten elektrischen Leitfahigkeit ladt sich Poiyethylen, gleich anderen polymeren Werkstoffen 
elektrostatisch auf. Diese Eigenheit steht seiner Verwendung in verschiedenen technischen Bereichen entgegen und 
hat zur Entwicklung von Materialien gefuhrt, die antistatisch sind, also eine zumindest geringe elektrische Leitfahigkeit 
besitzen. Als antistatisch stuft man teste Stoffe ein, die einen Oberflachenwiderstand von hochstens 109 a haben. 

Zur Verhinderung der elektrostatischen Aufladung von Polyolefinen sind zahlreiche MaBnahmen bekannt. Die Leit- 
fahigkeit kann bereits in der Synthese durch chemisches Modifizieren des Kunststoffes selbst durch Beeinflussung 
seines molekularen Bauplanes Oder nachtraglich z.B. durch Oxidation der Oberflache Oder durch Zusatz elektrisch 
leitfahiger Fullstoffe (Antistatika) erreicht werden. Als Antistatika kommen ionogene organische Verbindungen unter- 
schiedlicher Konstitution mit hohem Siedepunkt in Betracht, die mit dem Polyolefin ausreichend vertraglich sind, d.h. 
nicht zum Ausschwitzen neigen. Zu ihnen gehoren Substanzen mit Hydroxyl-, Amino- oder Amidgruppen. Fur bestimmte 
Anwendungsfalle kann man als antistatische Fullstoffe auch Metallfasern, -plattchen oder -pulver einsetzen. 

Das klassische Antistatikum ist RuB, der in den unterschiedlichsten Kunststoffen von einer Mindestkonzentration 
an, die zwischen 5 und 10 % liegt, elektrische Leitfahigkeit bewirkt. Urn Polyethylene mit viskosimetrisch bestimmten 
mittleren Molmassen bis etwa 500.000 g/l wirksam antistatisch auszurusten, ist bei homogener Verteilung eih RuBgehalt 
von 10 bis 20 Gew.-% erf order lien. Nachteilig ist, daB bei hdheren Konzentrationen wertvolle Eigenschaften des Poly- 
ethylene wie seine Zahigkeit, und auch seine Versch.leiBfestigkeit, negativ beeinfluBt werden. Eine Moglichkeit den 
damit verbundenen Qualitatsverlust zu vermeiden, besteht darin, den Fullstoff nicht statistisch in dem genannten Poly- 
ethylentypen zu verteilen. Man erreicht einederartige Verteilung durch Verwendung leitfahiger Fullstoffteilchen mit einem 
wesenthch klemeren Durchmesser als dem Durchmesser der Primarteilchen des Kunststoffs. Mischungen dieser 
Zusammensetzung werden dann bei nicht zu hohen Temperaturen verpreBt. Ein vollstandiges Aufschmelzen des Kun- 
ststoffes muB unterbleiben urn zu verhindern, daBder elektrisch leitfahige Fullstoff in das Polymerteilchen hineinwandert 
Es kommt zur Ausbildung einer sogenannten Kern -Mantel -Struktur. die gegenuber einer homogenen RuBverteilung die 
gleiche elektrische Leitfahigkeit bei deutlich niedrigerem RuBgehalt ergibt. Urn die Kern- Mantel- Struktur zumindest teil- 
weise zu erhalten, diirfen sie nicht vollstandig auf geschmolzen werden und sind aus diesem Grund nur der Verarbeitunq 
durch Fressen zuganglich. 

Es bestand daher die Aufgabe, Polyethylenformmassen bereitzustellen, die trotz antistatisch er Ausrustung mit RuB 
hohe Zahigkeit und VerschleiBfestigkeit besitzen und durch thermischen Verfahren, z.B. durch Fressen, Extrudieren 
Oder SpritzgieBen, verarbeitet werden konnen. 

Diese Aufgabe wird gelost durch Polyethylenformmassen zur Herstellung von Formkorpern mit einem Oberflach- 
enwiderstand von hochstens 10^0. Die Formmassen bestehen aus 

a) 0,1 bis 80 Gew.-% eines Polyethylens oder eines Ethyl encopolymerisats mit einer Grenzviskositatszahl von 100 
bis 700 ml/g, 

b) 99,9 bis 20 Gew.-% eines Polyethylens mit einer Grenzviskositatszahl von mindestens 1600 ml/g, wobei die 
Summe der Komponenten a und b stets 1 00 Gew.-% betragt und die Grenzviskositatszahl des Polymerengemischs 

40 aus a und b mindestens 1 600 ml/g betragt, 

c) 1 ,0 bis 10,0 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-% des Polymerengemischs aus a und b) RuB sowie 

d) 0 bis 5,0 Gew.-% (bezogen auf die Mischung aus c und dem Polymerengemisch aus a und b) ublicher Zusatze, 

Die polymeren Mischungsbestandteile der neuen Polyethylenformmassen werden durch ihre jeweilige Grenzvisko- 
45 sitatszahl fa] (auch als Staudinger- Index oder Intrinsic Viscosity bezeichnet) charakterisiert. Diese GroBe wird aus der 
Viskositatszahl tj (experimented bestimmt in Dekalin als Losungsmittel bei 135°C; vgl. hierzu DIN 53 728 Blatt4) nach 
der Martin-Gleichung 
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log ti = log [t|] + K - [r\] • c 

ermittelt. K ist eine dimensionslose Zahl und hat den Wert 0,139. c ist abhangig von der Grenzviskositatszahl und 
betragt 0,03 g/dl fur PE-Typen mit einer Grenzviskositatszahl von 1600 bis 5000 ml/g und 0,1 g/dl fur Poly ethyl en-Typen 
mit einer Grenzviskositatszahl von 100 bis 700 ml/g. 

Die Grenzviskositatszahlen als Kennzeichen der Schmelzviskositat sind ein Ma 6 fur die mittleren Molmassen der 
Polymerisate. Der Grenzviskositatsbereich von 1 00 bis 700 ml/g ist nach L. H. Henry, J. Polymer Sci.. 36, 3 (1959) char- 
akteristisch fur Polyethylene mit einer Molmasse von etwa 50.000 bis etwa 500.000 g/mol. Derartige Polyethylene werden 
im folgenden auch als PE-NMW bezeichnet PE-NMW, das den genannten Forderungen entspricht, erbalt man z B 
nach einer Arbeitsweise, die in der DE-C-2 837 481 beschrieben ist. Hierbei verwendet man gesondert hergestellte 
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Ti(lll)-halogenide und organische Aluminiumverbindungen als Katalysatoren und regelt die Molmassedes Polymerisats 
mil Sauerstoff und gegebenenfails Wasserstoff. Die Umsetzung verlauft bei 20 bis 250°C und 0,1 bis 10 MPa. 

Grenzviskositatszahlen von 1600 ml/g und mehr beschreiben nach Margolies (CZ-Chemie-Technik 1974, S. 129 ff) 
Polyethylene mit mittleren Molmassen (Gewichtsmittel) von etwa 3,3 x 10 6 g/mol und hoher (ultrahochmolekulares Pol- 
5 yethylen oder PE-UHMW). 

Die PE-NMW-Komponente a wird mit 0,1 bis 80 Gew.-%, bevorzugt mit 1 bis 80 Gew.-% und insbesondere mit 5 
bis 57 Gew.-% in der Polyethylenformmasse eingesetzt, die PE-UHMW-Komponente b mit 99,9 bis 20 Gew.-%, bevorzugt 
mit 99 bis 20 Gew.-% und insbesondere mit 95 bis 43 Gew.-%. Die Summe der PE-NMW-Komponente a und der PE- 
UHMW-Komponente b betragt dabei stets 100 Gew.-%. Die Grenzviskositatszahl des PE-NMW betragt 100 - 700 ml/g, 
w bevorzugt 120 - 500 ml/g, die Grenzviskositatszahl des PE-UHMW mindestens 1600 ml/g und bevorzugt 1900 - 6000 
ml/g und die Grenzviskositatszahl der Polymerenmischung aus der PE-NMW-Komponente a und der PE-UHMW-Kom- 
ponente b mindestens 1600 ml/g und bevorzugt mindestens 1900 ml/g. 

Ein bewahrter Prozess, der zu Polyethylenen des PE-UHMW-Typs fuhrt, ist Gegenstand der DE-C-2 361 508. Er 
arbeitet bei Drucken von 0,1 bis 10 MPa und Temperaturen von 30 bis 130°C unter Verwendung von Katalysatoren aus 
is Titan(lll)-halogeniden und organischen Aluminiumverbindungen. Auch andere Verfahren sind geeignet, z.B. die eben- 
falls unter niedrigen Drucken ablaufende Ethylenpolymerisation in Gegenwart von Chromoxid- Katalysatoren. 

PE-UHMW.zeichnet sich durch eine Reihe physikalischer Kenndaten aus, die ihm vielfMltige Einsatzmoglichkeiten 
erpffnen. Hervorzuheben sind sein hoher VerschleiBwiderstand, sein niedriger Reibungskoeffizient gegenuber anderen 
Werkstoffen und sein ausgezeichnetes Zahigkeitsverhalten. Uberdies ist es bemerkenswert bestandig gegenuber zahl- 
20 reichen Chemikalien. 

Aufgrund dieses gunstigen tribologischen und chemischen Verhaltens findet PE-UHMW in den verschiedensten 
technischen Gebieten als vielseitiger Werkstoff Anwendung. Beispiele sind die Textilindustrie, der Maschinenbau und 
die chemische Industrie. Als Nachteil erweist sich jedoch, daB PE-UHMW wegen seiner auch oberhalb des Kristal- 
litschmelzpunktes extrem niedrigen FlieBfahigkeit nach den fur Thermoplasten gangigen Methoden nur schwierig zu 

25 Formkorpern zu verarbeiten ist. So lassen sich z.B. aus PE-UHMW auf den fur PE-NMW geeigneten kunststoffverar- 
beitenden Maschinen keine Formkorper herstellen, in denen sich die hervorragenden mechanischen Eigenschaften des 
Ausgangswerkstoffs unverandert wiederf inden. 

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, daB Formkorper, die aus PE-NMW/PE-UHMW-Mischungen hergestellt wur- 
den, zur Erzielung desselben Oberflachenwiderstands eine deutlich geringere RuBmenge benotigen, als es der Summe 

30 der RuBanteile entspricht, die jede der Mischungskomponenten allein erfordert, um den gewunschten Oberflachenwid- 
erstand einzustellen. So wird z.B. durch Zusatz von 20 Gew.-% PE-UHMW zu PE-NMW die zur Erzielung eines Ober- 
flachenwiderstands von 109Q erforderliche RuBmenge, bezogen auf PE-NMW, auf etwa ein Drittel, bezogen auf die 
Mischung, auf etwa die Halfte gesenkt. 

Der geringe RuBbedarf zur Erzielung einer bestimmten Leitfahigkeit bei den erf indungsgemaBen Polyethylenform- 

35 massen, kann durch Ausbildung einer Kern-Mantel-Struktur gedeutet werden, die im Gegensatz zu den bekannten Kern- 
Mantel-Strukturen (vgl. z.B. K.-H. Mobius, Kunststoffe 78 (1988), Seiten 53, 55) nicht durch eine besondere thermische 
Behandlung der Mischung aus Primarteilchen des Kunststoffs und Fullstoffteilchen erzielt wird, sondern durch Mischung 
von Komponenten, die sich beim Erhitzen unterschiedlich verhalten. In diesem Zusammenhang ist das thermische Ver- 
halten von PE-NMW und PE-UHMW bedeutsam. Bei Erhitzen geht PE-NMW oberhalb des Kristallitschmelzpunktes in 

40 eine Schmelze uber, in der sich Additive losen oder unlosliche Fullstoffe wie RuB homogen verteilen lassen. PE-UHMW 
ist dagegen auf Grund seines viskoelastischen Verhaltens selbst bei hohen Temperaturen formstabil. Auch oberhalb 
des Kristallitschmelzpunktes (und unterhalbder Zersetzungstemperatur) bleiben die Polyethylenteilchen erhalten. Full- 
stoffe werden daher lediglich zwischen den PE-UHMW-Partikeln, d.h. an den Korngrenzen, nicht aber im Korn selbst 
gelagert. Es ist anzunehmen, daB sich beim Erhitzen ruBhaltiger Mischung von PE-NMW und PE-UHMW die RuBpartikel 

45 in der Schmelze des niedermolekularen Polyethylens homogen verteilen, die nichtschmelzenden, in einen viskoelas- 
tischen Zustand ubergehenden Teiichen des ultrahochmolekularen Polyethylens hingegen nur von einer Schicht aus 
leitfahigem RuB umgeben werden, so daB eine Kern-Mantel-Struktur entsteht, in der die Kerne von den PE-UHMW- 
Partikeln gebildet werden, die in der PE-NMW- Schmelze verteilt sind. Es ist hervorzuheben, daB die Kern-Mantel-Struk- 
tur von PE-NMW/PE-UHMW-Mischungen im gesamten fur Polyethylene gebrauchlichen thermischen und mecha- 

so nischen Verarbeitungsbereich erhalten bleibt, also z.B. auch bei hohen Temperaturen (etwa 300°C) und/oder hoher 
Scherung, wie sie beim SpritzgieBen auftritt. 

Besonders bemerkenswert ist, daB die mechanischen Eigenschaften von Formmassen, die einen gewissen Anteil 
PE-NMW enthalten, trotz des RuBzusatzes ausgezeichnet sind. Insbesondere Zahigkeit und VerschleiB werden durch 
die PE-UHMW-Beimischung gegenuber Formmassen aus PE-NMW allein verbessert. Dagegen leidet die Verarbeit- 

55 barkeit durch thermische Verfahren, z.B. durch SpritzguB, aufgrund des PE-UHMW-Gehaltes nicht. 

Formmassen, die uberwiegend PE-UHMW (bezogen auf das Polymerengemisch aus den Komponenten a und b) 
enthalten, zeichnen sich durch ein besonders hohes Niveau an Zahigkeit und VerschleiGfestigkeit aus. Die Zumischung 
von PE-NMW erhohtdie FlieBfahigkeit und erleichtert die Plastrf izierung der Formmassen im Vergleich zu ungemischtem 
PE-UHMW mit dem Ergebnis, daB die Verarbeitbarkeit z.B. durch SpritzgieBen oder Extrusion verbessert wird. 
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Mischungen aus 0, 1 bis 40 Gew.-% PE-NMW und 99,9 bis 60 Gew.-% PE-UHMW konnen durch Fressen, SpritzguB 
Oder Schneckenextrusion zu Formkorpern verarbeitet werden, die eine hohe Bestandigkeit gegenuber hydroabrasivem 
VerschleiB und GleitverschleiBbesitzen. Mischungen mit einem hohen PE-UHMW-Anteil werden bevorzugtder PreBver- 
arbeitung zugefuhrt. 

5 Formmassen mit mehr als 40 und maximal 57 Gew.-% PE-NMW sowie weniger als 60 und minimal 43 Gew.-% PE- 

UHMW eignen sich insbesondere zur Herstellung yon SpritzguBteilen, die GleitverschleiB gegenuber Gleitpartnern mit 
polierter oder rauher Oberflache unterworfen sind. 

Anstelle von PE-NMW konnen in alien Mischungen auch Copolymerisate mit Grenzviskositatszahlen von 100 bis 
700 ml/g aus Ethylen als Hauptkomponente und geradkettigen oder verzweigten a-Olefinen, wie Propylen, 1-Buten-1- 

10 Penten, 1-Hexen und 4-Methylpenten verwendet werden. Der Comonomerenanteil in diesen Polymerisaten betragt bis 
zu 10 Gew.-%, insbesondere von 0,5 bis 5 Gew.-%. Dementsprechend umfaBt die Kurzbezeichnung PE-NMW auch 
solche Copolymerisate. 

Zur Herabsetzung des Oberf lachenwiderstandes auf Werte von hochstens 1 0 9 n setzt man dem Polymerengemisch 
aus den Kornponenten a und b RuB (Komponente c) in Mengen von 1,0 bis 10 Gew.-%, bevorzugt 1,0 - 8,0 Gew.-% 
15 (bezogen auf 100 Gew.-% des Polymerengemischs aus a und b) zu. Die im Einzelfall anzuwendende RuBmenge richtet 
sich nach dem RuBtyp und nach dem Anteil des Polyethylens bzw. des Ethylencopolymerisats mit einer Grenzvisko- 
sitatszahl im Bereich von 1 00 bis 700 ml/g in der Formmasse. 

Geeignet fur die erfindungsgemaBen Massen sind die verschiedensten RuBarten, unabhangig davon, ob sie durch 
unvollstandige Verbrennung von Erdgas, Erdol oder Steinkohlenteerol-Produkten oder durch thermische Spaltung von 
20 Erdgas oder niederen Kohlenwasserstoffen erhalten wurden. 

Die elektrische Leitfahigkeit von RuB wird durch eine Anzahl Parameter charakterisi ert, von denen die Teilchen- 
groBe, die auBere und innere Oberflache (Porositat), die Struktur und die Oberf lachenchemie besondere Bedeutung 
haben. Zwischen TeilchengroBe, Oberflache und Struktur eines Russes besteht ein funktioneller Zusammenhang, der 
durch den sogenannten Olbedarf (gemessen nach D IN ISO 787/5, angegeben in g OI/1 00 g RuB) erfaBt wird. Mit abne- 
25 hmender TeilchengroBe, steigender Oberflache und Struktur des Russes nehmen der Olbedarf und die erzieibare ele- 
ktrische Leitfahigkeit zu. Bewahrt haben sich Russe mit einem Olbedarf im Bereich von 600 bis 2000 g/100 g. Die 
Struktur von Russen wird nach DIN 5360 1 oder ASTMD 2414 durch die Aufnahme von Dibutylphthalat (DBP) gemessen 
(Angabe in ml DBP/100 g RuB). RuB mit hoher Struktur. d.h. mit DBP-Werten >1 15 ml/100 g bezeichnet man als Leit- 
fahigkeits- bzw. Hochleitfahigkeitsrusse; sie werden als Bestandteil der erfindungsgemaBen Formmassen bevorzugt. 
30 Besonders geeignet sind Russe mit DBP-Werten zwischen 120 und 500 ml/100 g. 

Die Messung des Oberflachenwiderstands von Formkorpern, die aus den erfindungsgemaBen Formmassen herg- 
estetlt wurden, erfolgt nach DIN VDE 0303, Teil 30. Bei Oberf lachenwiderstanden, die s1 09Q sind, treten elektrostatische 
Auf ladungsvorgange nicht mehr auf. 

Zur Herstellung der erfindungsgemaBen Polyethylenmassen mischt man die pulverformigen Ausgangsmaterialien 
35 homogen in einem geeigneten Mischer. AnschlieBend kann die homogene Mischung unter Aufschmelzen der PE-NMW- 
Komponente in einem Extruder verdichtet werden. Nach einem anderen Verfahren mischt und homogenisiert man PE- 
NMW und PE-UHMW in einem Zweischneckenextruder. Diese Arbeitsweise erlaubt es, die Masse in Granulatform zu 
uberfuhren. 

Dem Polymerisatgemisch konnen gegebenenfalls 0,05 bis 5 Gew.-%, bevorzugt 0,1 bis 2,5 Gew.-% (bezogen auf 
40 die Mischung aus Polyethylenen (Kornponenten a und b) und RuB (Komponente c)) an ublichen Zusatzen hinzugefugt 
werden. Zu ihnen zahlen Verarbeitungshilfsmittel und Stabilisatoren, wie Korrosionsschutzmittel, Licht- und Warmesta- 
bilisatoren. Weiterhin konnen Pigmente und/oder Fullstoffe Bestandteile der Polyethylenform massen sein. Als Fullstoffe 
kommen z.B. anorganische Materialien, wie Kieselsaure in ihren verschiedenen naturlichen oder industriell erzeugten 
Erscheinungsformen, naturliche oder kunstliche Aluminium- oder Magnesiumsilikate, ferner Zeolithe, Calciumcarbonat 
45 und Bariumsulfat in Betracht. Fullstoffe konnen auch Kugeln, z.B. aus Glas und Fasern, z.B. aus Glas, Kohlenstoff, Bor, 
Polyester oder Polyamiden sein. SchlieBlich konnen den Formmassen auch Schmier- und Gleitmittel, wie Zinkstearat, 
zugesetzt werden. 

Die neuen Formmassen konnen auf herkdmmlichen SpritzgieBmaschinen ein- oder mehrstuf ig verarbeitet werden. 
Besondere Bedingungen sind dabei nicht einzuhalten. Es hat sich jedoch fur den konventionellen SpritzguB von Form- 
so massen, die uberwiegend PE-UHMW enthalten, bewahrt, bei Massetemperaturen von 240 bis 31 0°C und Spritzdriicken 
von 100 bis 400 MPa zu arbeiten. 

Die erfindungsgemaBen Formmassen eignen sich ausgezeichnet zur Herstellung beliebig gestalteter Formkorper, 
z.B. antistatischer Gleitelemente. 

In den nachfolgenden Beispielen werden die neuen Polyethylenformmassen naher beschrieben. Selbstverstandlich 
55 ist die Erf indung aber nicht auf die dargestellten Ausfuhrungsformen beschrankt. 
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1. Charakteristik der Bestandteile der Formmassen 



A. PE-NMW 


Grenzviskositatszahl 


206 [ml/g] 


Kerbschiagzahigkeit 




U-Kerbe 

15° Doppelspitzkerbe 

relativer hydroabrasiver VerschleiB 


4 [mJ/mm2] 
etwa 10 [mJ/mm 2 ] 
594 




B. PE-UHMW 


Grenzviskositatszahl 


2.880 [ml/g] 


Kerbschiagzahigkeit 




U-Kerbe 

15° Doppelspitzkerbe 

relativer hydroabrasiver VerschleiB 


kein Bruch 
etwa 130 bis 150 
70 



Die Kerbschiagzahigkeit wird in Anlehnung an ISO 1 79 (1993) gemessen, die Bestimmung des hydroabrasiven 
VerschleiBes (Sand-Slurry-Test) ist in CZ-Chemie Technik 3, 129, 130 (1974) beschrieben und wird hier mit einem 
PE-UHMW-Typ verglichen, dessen Grenzviskositatszahl 1900 ml/g betragt. 



C. RuB 


DBP-Absorption 
Olbedarf 


120 ml/100 g 
650 g/100 g 



2. Eiaenschaften der Formmassen 

Zur Herstellung der Formmassen werden PE-NMW, PE-UHMW und RuB in den angegebenen Mengen in einem 
Mischer homogen gemischt und anschlieBend auf einer SpritzgieBmaschine (DEMAG D 175) bei 260°C Masse- 
temperatur, 60°C Werkzeugtemperatur und einer Einspritzzeit von 1,8 sec zu Formteilen mit einem Gewicht von 
180 g und einer Wanddicke von etwa 10 mm verarbeitet 

A. Leitfahiqkeitsverhalten 

Aus den unter 1 . beschriebenen Komponenten werden Formmassen unterschiedlicher Zusammensetzung 
hergestellt und durch SpritzgieBen zu Formkorpern verarbeitet. Durch Messung des Oberf lachenwiderstandes 
wird der zur Erzielung eines Oberf lachenwiderstandes ^10 9 ^ erforderliche RuBanteil in den Formmassen 
ermitteit. 



Tabelle 1 



PE-NMW Komponente a (Gew.-%) 


PE-UHMW Komponente b (Gew.-%) 


erforderlicher RuBgehalt (Gew.-%, 

bezogen auf 100 Gew.-% des 
Polymerengemischs aus a und b) 


(Summe aus Komponente a und b = 100 Gew. -%) 




>50 


< 50 


etwa 7,5 


50 bis 20 


50 bis 80 


etwa 2,5 


<20 


> 80 


etwa 1 ,0 
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Bei gleicher stoff licher Zusammensetzung ist die Leitfahigkeit von Formkorpern abhangig von dem fur die Ver- 
arbeitung der Formmassen gewahlten Verfahren. 
B. Mechanische Eiaenschaften 

Aus den unter 1. beschriebenen Komponenten werden Formmassen unterschiedlicher Zusammensetzung 
hergestellt und durch SpritzgieBen oder Pressen zu Formkorpern verarbeitet. 

Tabelle 2 



Bestandteile der Formmasse 


Zusammensetzung der Formmasse 


PP MMW 


80 


50 


20 [Gew.-% bez. auf Polymerengemisch] 


PE-UHMW 


20 


50 


80 [Gew.-% bez. auf Polymerengemisch] 




7,5 


2,5 


1,0 [Gew.-% bez. auf 100 Gew.-% des 
Polymerengemisches aus a) und b)] 


Verarbeitung durch 








SpritzguB 








Oberflachenwiderstand 


6 


5 


12 [106] 


Pressen 








Oberflachenwiderstand 


17 


100 


~300 [106] 


Kerbschlagzahigkeit (15° Doppel spitz kerbe 


11 


21 


138 [mJ/mm2] 


relativer hydroabrasiver VerschleiB 


471 


417 


112 



Patentanspruche 

1. Polyethylenformmassen zur Herstellung von Formkorpern mit einem Oberflachenwiderstand von hochstens 109Q 
bestehend aus 

a) 0,1 bis 80 Gew.-% eines Polyethylens Oder eines Ethyl encopolymerisats mit einer Grenzviskositatszahl von 
100 bis 700 ml/g, 

b) 99,9 bis 20 Gew.-% eines Polyethylens mit einer Genzviskositatszahl von mindestens 1600 ml/g, wobei die 
Summe der Komponenten a und b stets 100 Gew.-% betragt und die Grenzviskositatszahl des Polymerenge- 
misches aus a und b mindestens 1 600 ml/g betragt, 

c) 1,0 bis 10,0 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-%des Polymerengemischs aus a und b) RuB sowie 

d) 0 bis 5,0 Gew.-% (bezogen auf die Mischung aus c und dem Polymerengemisch aus a und b) ublicher Zusatze. 

2. Polyethylenformmassen nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Komponente d mit 0,05 bis 5,0 Gew.- 
% (bezogen auf die Mischung aus c und dem Polymerengemisch aus a und b) eingesetzt wird. 

3. Polyethylenformmassen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Komponente a mit 5 bis 57 
Gew.-% und die Komponente b mit 95 bis 43 Gew.-% eingesetzt wird, wobei die Summe der Komponenten a und 
b stets 1 00 Gew.-% betragt. 

4. Polyethylenformmassen nach einem oder mehreren der Anspruche 1 -3, dadurch gekennzeichnet, daB die Ethylen- 
copolymerisate mit einer Grenzviskositatszahl von 100 bis 700 ml/g einen Comonomerenanteil enthalten, der bis 
zu 10 Gew.-% betragt. 

5. Polyethylenformmassen nach einem oder mehreren der Anspruche 1 -3, dadurch gekennzeichnet, daB die Ethylen- 
copolymerisate mit einer Grenzviskositatszahl von 100 bis 700 ml/g einen Comonomerenanteil enthalten, der 0.5 
- 5 Gew.-% betragt. 

6. Polyethylenformmassen nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5 mit einem Anteil von bis zu 50 Gew.-% 
(bezogen auf das Polymerengemisch aus a und b) eines Polyethylens oder eines Ethyl encopolymerisats mit einer 
Grenzviskositatszahl von 100 bis 700 ml/g, dadurch gekennzeichnet, daB sie 1 ,0 bis 2,5 Gew.-% (bezogen auf 100 
Gew.-% des Polymerengemischs aus den Komponenten a und b) RuB enthalten. 
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7. Polyethylenmassen nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5 mit einem Anteil von mehr als 50 Gew.-% 
(bezogen auf das Polymerengemisch) eines Polyethylens oder eines Ethylencopolymerisats mit einer Grenzvisko- 
sitatszahl von 100 bis 700 ml/g, dadurch gekennzeichnet, daB sie 2,5 bis 10,0 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-% 
des Polmyerengemischs aus den Komponenten a und b) RuB enthalten. 

8. Polyethylenformmassen nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB sie RuB 
enthalten, der einen Olbedarf (nach DIN ISO 787/5) von 600 bis 2000 g/100 g aufweist. 

9. Polyethylenformmassen nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB sie RuB 
enthalten, der eine Dibutylphthalat-Aufnahme (nach DIN 53601 oder ASTMD 2414) von 120 bis 500 ml/100 g auf- 
weist. 
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